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Abstrakt 
Tato bakalářská práce analyzuje průběh činností zakázky ve společnosti SICO 
RUBENA, s. r. o., která se zabývá výrobou a dodáváním komponent ze silikonových 
kaučuků. Tato práce se dělí na tři části. Teoretická část popisuje obecné principy 
průběhu obchodně-výrobní zakázky společností. Analytická část obsahuje analýzu 
nynějšího stavu činností vstupujících do průběhu zakázky ve vybrané společnosti a její 
výsledky. V poslední části je uveden návrh zlepšení průběhu zakázky.  
 
Abstract 
This Bachelor thesis analyzes the process of activities in ordering in the SICO 
RUBENA Ltd., which deals with manufacturing and supplying components 
from silicone rubbers. This thesis is divided into three parts. the theoretical part 
describes the correct way of order processing. the analytical part contains an analysis of 
the current status of activities, which are entering in the course of orders in the selected 
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Tato bakalářská práce se zbývá průběhem obchodně - výrobní zakázky ve společnosti 
SICO RUBENA, s. r. o. Cílem této práce je navrhnout takový průběh činností zakázky, 
aby byla udržena, nejlépe zlepšena kvalita zakázky a spokojenost zákazníků, vše 
s přihlédnutím k dodacím termínům a konkurenci společnosti. Práce je 
zaměřena a orientována na průběh informací souvisejících se zakázkou prostřednictvím 
informačního systému společnosti, jelikož jednotlivé procesy, prezentované 
jednotlivými moduly informačního systému, slouží k dosažení tohoto cíle. V celé práci 
se zohledňuje fakt, že SICO RUBENA je jedinou a jedinečnou společností na 
českém a slovenském trhu v práci se silikonem a předním evropským gumárenským 
výrobcem. 
Práce je rozdělena na tři části. První část tvoří teoretická východiska celé práce, je zde 
popsána problematika průběhu zakázky s vysvětlením důležitých pojmů a procesů, které 
do této problematiky vstupují.  
Následuje analytická část, kde je nejprve představena společnost SICO RUBENA. 
Čtenář je seznámen s hlavní činností podniku, výrobním portfoliem, konkurencí 
společnosti a jejím informačním systémem HELIOS Green, který je pro celou práci 
zásadní, jelikož skrze něj se celý průběh zakázky řídí. Dále jsou uvedeny analýzy, které 
slouží k naplnění cíle práce. Jedná se o obecnou analýzu průběhu zakázek společností, 
od vzniku, jejich průběh z oddělení do oddělení a současně jejich průběh z modulu do 
modulu informačního systému, až po expedici k zákazníkům. Další analýzou je již 
konkrétní vybraná zakázka, na které čtenář má přiblížení a konkretizování předešlé 
analýzy. V neposlední řadě je uvedena SWOT analýza, tedy silné a slabé stránky 
podniku, jeho příležitosti a hrozby. Celou kapitolu uzavírají závěry analýz.  
Poslední částí této práce je návrhová část, která navazuje na závěry analýz. Nejprve je 
uveden návrh na zlepšení průběhu zakázky v informačním systému pořízením modulu 
Workflow, následuje popis modulu a důvody, z jakých je navrhován. Tuto 
kapitolu a celkově celou práci uzavírají podmínky realizace, což jsou náklady pro 
společnost, a ekonomické i mimoekonomické přínosy plynoucí z návrhu, a to jak pro 
společnost, tak pro její zákazníky.  
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1  CÍL A METODIKA PRÁCE 
Cílem této bakalářské práce je návrh průběhu činností zakázky s přihlédnutím                  
k výrobnímu portfoliu, dodacím termínům, jakosti i zákazníkům dané společnosti. 
Tohoto cíle bude dosaženo pomocí detailních analýz prováděných v podniku 
a v souvislosti s teoretickými východisky se na základě závěrů jednotlivých analýz 
poskytnou návrhy na zlepšení průběhu zakázky.  
Stěžejní část řešení problému metodicky spočívá v analýze toku obchodních a výrobně-
logistických informací za využití informačního systému společnosti, zvláště potom jeho 
výrobních modulů. Tato analýza nám poskytne přehled o procesech, které společnost 
využívá pro řízení běhu zakázek. Další podstatnou částí je výrobní portfolio a silné 
a slabé stránky společnosti, ke kterým se musí při stanovení návrhů řešení problematiky 












2 TEORETICKÁ VÝCHODISKA PRÁCE 
V této části bakalářské práce se čtenář seznámí se správností obecně definovaného 
průběhu zakázky ve výrobní společnosti, s konkrétními pojmy, definicemi a východisky 




2.1     Výroba 
Výrobu můžeme vnímat jako prostředek, který slouží k uspokojování potřeb zákazníků 
a trhu (1, s. 8). 
Dále můžeme výrobu definovat jako přeměnu výrobních faktorů v ekonomické statky 
a služby, které jsou pak uvedeny do spotřeby (2, s. 1). 
Produkce je základ každé organizace. Výroba je čin, který tvoří něco v uspořádané 
podobě. Jde o přípravu fyzického objektu za použití lidské síly, materiálu a strojů.  
V transformačním procesu se vstupy zpracovávají a přeměňují na výstupy (3, s. 1). 
Tyto konečné neboli finální výstupy určitého projektu, operace nazýváme produktem. 
(4, s. 9). 
Výrobní činnost představuje přeměnu vstupů (výrobní faktory) ve statky (hmotné 
výrobky) a služby (5, s. 180). 
 
2.1.1 Výrobní profil a program 
Výrobní profil podniku, někdy též nazýván jako výrobní možnosti podniku, je souhrn 
výrobních kapacit podniku, tedy souhrn všech technických zařízení a zároveň i lidských 
zdrojů. V průmyslově rozvinutých zemí se výrobci snaží vyrábět na principu make or 
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buy, což znamená, že by neměli vyrábět to, co jiní umí lépe vyrobit, nebo to co mohou 
nakoupit rychleji i levněji jinde. Tato cesta vede ke snížení výrobních nákladů 
společnosti a zároveň dovoluje výrobnímu systému být flexibilnějším (2, s. 11). 
Výrobní program je na rozdíl od výrobního profilu zaměřen pouze na výrobky 
společnosti, které vyrábí a prodává. Je určen obchodní strategií podniku. Nezbytností 
produkčního programu je, v tržní ekonomice, důležitost, aby byl sestavován na základě 
průzkumu trhu a požadavků zákazníka. Dosažení naplnění tohoto programu i ve výrobě 
má na starost řízení výroby (2, s. 11). 
 
2.1.2 Výrobní procesy 
V každém podniku se můžeme setkat se dvěma způsoby řízení výrobních procesů. 
Prvním způsobem je výroba podle objednávek. Tento způsob znamená, že společnost 
vyrábí pouze na objednávku. Pokud si zákazník chce koupit zboží, které vidí vystavené, 
ale daný kus není dostupný, musí zákazník počítat s tím, že bude čekat delší dobu na 
vybraný kus. Což samozřejmě vede ke konkurenčnímu střetu firem, jelikož se v tomto 
způsobu výrobního procesu jedná o dobu dodání výrobku (1, s. 10). 
Druhým způsobem je výroba podle odhadů, což znamená řízení výroby dle 
očekávaných objednávek v budoucnu. Zde podnik řídí svou výrobu na základě 
předpokladů realizace výrobků v určitém časovém období. I v tomto způsobu nastávají 
komplikace. Hlavní nevýhodou je, že výrobce drží zásoby na skladě, jelikož 
předpovídá, že se objedná takový a takový výrobek. Zákazník si ale může objednat jiný 
druh výrobku nebo si nemusí objednat vůbec, což vede právě k nechtěnému držení 
zásob. Dále touto metodou společnost riskuje kapitál, který musí vynaložit k uspokojení 
budoucí poptávky. Ale i přes tuto problematiku je výroba na základě odhadů poptávky 





2.1.3 Technická příprava (TPV) 
Technická příprava představuje soubor činností výrobního podniku, které jsou vzájemně 
propojeny a mají za úkol přichystat co nejoptimálnější řešení, jak ekonomicky, tak 
technicky, produktu, technologie a organizace výroby. To vše připravit takovým 
způsobem, aby se řídila požadavky trhu, společností stanovenými firemními cíli                               
a v neposlední řadě i technologickými a kapacitními možnostmi. TPV se může 
soustředit na nový výrobek, ale i na upravený výrobek. Pokud není technická příprava 
správně vypracována, nemůže se s výrobou výrobku začít, nelze ani zajistit průběh 
výroby, natož dodržet termíny stanovené zákazníkem (6, s. 198). 
Proces TPV je složitý. Proto se dělí na tři přípravné fáze výroby - konstrukční, 
technologickou a organizační. Výsledkem jednotlivých etap jsou mnohonásobné 
dokumenty. Z oblasti konstrukční sem můžeme zařadit výkresy, kusovníky, v oblasti 
technologické jde o technologické postupy a techniko-hospodářské normy a limity, 
které se vztahují k výrobnímu procesu. V poslední fázi (organizační) se pak jedná                   
o podklady, které umožňují správné uspořádání hmotného toku, dále zaopatření 
dodavatelů a kooperací a poskytuje i plán přípravy pracovníků (6, s. 198). 
 
2.1.4 Řízení výroby 
Řízení výroby se musí chápat jako systém nástrojů výrobního managementu. Řízení 
výroby analyzuje dané úkoly a fyzickému systému předkládá tvorbu výkonů řídících 
veličin zejména z oblastí termínů zadávání a odvádění operací nebo konkrétních dávek, 
ale i požadovaného vyráběného množství. Můžeme sem zahrnout i zpětnou vazbu                  
z fyzického produkčního procesu, kterou můžeme nazvat řídícím kruhem. Tento řídící 
kruh nám poskytuje porovnání plánu se skutečností a může tedy dělat příslušná 
rozhodnutí (7, s. 17). 
Nejde však pouze o řízení vnitropodnikových služeb jako jsou například pohyb 
materiálu a zboží nebo řízení pohybu výrobků i materiálu od dodavatelů do podniku        
a opačně výrobků a polotovarů z podniku k zákazníkovi. Tyto všechny úkony můžeme 
zařadit pod komplexní pojem řízení výroby a logistiky. V řízení výroby dochází           
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ke spojení s logistikou na úrovni operativního řízení výroby a to v případě, kdy se jedná 
o hmotný tok. Zasahují sem i další oblasti a to nákup a odbyt. Vztah mezi těmito 
oblastmi ukazuje obrázek níže (7, s. 19). 
 
Obr. 1: Vztah mezi logistikou a managementem výroby. (7, s. 19)  
Na řízení výroby se také můžeme koukat z funkčního hlediska, tedy jako na komplex 
funkcí. Tyto funkce zajišťují jednotlivé organizační útvary podniku a to na různých 
úrovních. Jednotlivé funkce a jejich přiřazení organizačním útvarům se samozřejmě liší 
v závislosti na podmínkách, jako jsou například velikost společnosti nebo v oblasti 




Obr. 2: Přehled funkcí. (2, s. 28) 
V horní části obrázku vidíme funkce, které zajišťují obvykle oblasti řízení výroby. 
V dolní polovině jsou znázorněny funkce patřící do úseku řízení zásob a ostatní funkce, 
které souvisí s řízením výroby. Tyto ostatní funkce zajišťují jiné útvary v podniku       
(2, s. 28). 
Funkční strategické řízení výroby má za úkol dvě oblasti. První je zajistit, aby 
strategické řízení výroby bylo v souladu s celkovou strategií společnosti. Druhým 
úkolem je formulace a uskutečnění výrobní strategie společnosti. Strategické řízení 
výroby vychází hlavně z expertních znalostí a také z externích zdrojů informací. Dělá 
rozhodnutí především například v řízení jakosti, řízení zásob, výrobním programu, 
integraci nebo i v kapacitách a zařízeních (2, s. 29). 
Jednotlivé hladiny řízení současně využívají principů outsourcingu, což znamená, 
že volí optimální poměr mezi vlastní výrobou a výrobou v kooperaci nebo 






2.1.5 Výrobní systém 
Výrobní systém, na který je řízení výroby zaměřeno, zahrnuje veškeré účastníky 
vstupující do procesu výroby, což tvoří například nezbytné technická zařízení, suroviny, 
energie, pracovní sílu a další. V řízení výrobě se jedná o věcné, prostorové i časové 
sladění pracovní síly, která zasahuje do celého výrobního procesu, provozních prostor, 
opět sem patří i suroviny a energie, dále sladění potřebných výrobních i dopravních 
zařízení, informací, odpadů, polotovarů a rozpracovaných produktů i finančních 
prostředků (2, s. 3). 
 
Obr. 3: Ukázka výrobního systému. (7, s. 98) 
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Problémy spojovány s výrobním systémem můžeme rozdělit na krátkodobé 
a dlouhodobé. Mezi krátkodobé problémy se řadí inventura, kontrola výroby a kvality, 
administrace a další. Do dlouhodobých problémů systému se zahrnuje například výběr 
výrobního procesu (použité výrobní-technologické zařízení), inovace výrobku (design) 
a disponibilita výrobních prostor. Management výroby pak volí zaopatření ohledně 
těchto problémů (3, s. 3).  
 
 
2.2 Systémy řízení výroby 
Tyto systémy byly vytvořeny k odstranění neefektivností v systémech, které se 
v managementu výroby používaly dříve. Z těch nejznámějších sem řadíme především 
MRP II, OPT, JIT a lean production (2, s. 69). 
 
2.2.1 Manufacturing Resource Planning (MRP II) 
MRP II vychází ze systému MRP a je rozšířen nejen o detailnější plánování výroby 
a kapacitní propočty, ale i o vazbu s řízením prodeje (2, s. 58). 
Material Requirement Planning (MRP) je plánovací technika v oblasti plánovaní 
a řízení výroby. Na začátku se jednalo pouze o plánování materiálových požadavků 
výroby (MRP I), kde se vycházelo z analýzy kusovníku produktu. Jednotlivé položky se 
porovnávají s jejich stavem na skladu. Výsledkem tohoto systému byl plán výroby 
a návrh na zakoupení dílů a komponent. Tento systém se dál vyvíjel a došlo k rozšíření 
o plánování a řízení výroby, kapacitní plánování a nákup. To umožnilo vznik Closed 
Loop MRP, což je zpětná vazba mezi plánovací úrovní a úrovní výkonovou (1, s. 209). 
Mezi přínosy MRP II patří znatelné snížení vázanosti oběžných prostředků, dá se 
očekávat i snížení u pořizovacích a udržovacích nákladů u zásob. Tento systém najdeme 
zabudován téměř ve všech integrovaných programových systémech pro management 
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výroby. Problémy tvoří nepřesnost vstupních dat nebo i poruchy ve výrobním procesu. 
(2, s. 58).  
 
2.2.2 Optimized Production Technology (OPT) 
OPT se zaměřuje na výrobní toky a jejich optimalizaci ve výrobním systému, tak aby 
maximálně využil kapacity u úzkoprofilových pracovišť, která určují nejen úroveň 
vázaných oběžných prostředků, ale i výkonnost celého výrobního systému. Přínosem 
OPT je zkracování průběžných dob a tím se zvyšuje průchodnost výrobního systému. 
Koncept OPT je tedy více přizpůsoben proměnlivých podmínkám na rozdíl od konceptů 
MRP a MRP II, které se soustřeďují na náklady (2, s. 59). 
 
2.2.3  Just-in-time (JIT) 
Koncepce metody JIT spočívá v tom, že do postupných fází výroby je ve správnou dobu 
dodán určitý počet potřebných jednotek. Tento postup přináší výhodu v rapidním 
poklesu v množství zásob (8, s. 102). 
Hlavním cílem JIT je dosáhnout minimální nákladnosti, nejen v celé organizaci, ale 
v rámci celého zásobovacího řetězce. Aby se dosáhlo alespoň částečného úspěchu 
tohoto cíle, je naprosto nezbytné, aby se podnik nesoustředil pouze a jen na možnosti 
zásob a jejich kontrolu, ale na všechny aspekty kontroly řízení v tomto řetězci (9, s. 6). 
 V moderním pojetí můžeme systém právě včas chápat i jako systém vedoucí k úspoře 
času v průběžných dobách. To má za následek například snížení nákladů a zvýšení 
produktivity práce. Celkově zajišťuje větší flexibilitu výrobního procesu (7, s. 333). 
Aby bylo dosaženo koncepce metody JIT, používá tento systém různé přístupy. 
Můžeme sem zařadit například plánování a výrobu na objednávku, zamezení plýtvání, 





Je založen na principu JIT. Jedná se o flexibilní, samoregulační systém. Nosič informací 
je kanban (štítek) a ten zde zastupuje funkci objednávky a průvodky (2, s. 64).  
Každá krabice s díly je opatřena štítkem (kanbanem) a společně procházejí celou cestu 
montážní linkou. Kanban může představovat záznam o tom, že byla práce provedena, 
ale může být i vnímán jako objednávka pro další díly. Kanban též zajišťuje přísun dílů 
na montážní linku a snižuje množství potřebných procesů (8, s. 103). 
Obě koncepce JIT a Kanban jsou výsledkem snažení o zlepšení výrobních oblastí, což 
vede ke snížení zásob a dále se tím dociluje i k lepšímu kapitálovému obratu (8, s. 104). 
 
2.2.5 Lean production  
Koncept této produkce, též nazývanou štíhlá výroba, se nachází ve výrobě, která 
pružně reaguje na zákazníkovi požadavky a také reaguje na decentralizovaně řízenou 
poptávku a to pomocí flexibilních pracovních týmů a při malé hloubce výroby, tedy při 
malém počtu výrobních stupňů, které na sebe navazují (2, s. 65). 
Celkově jde systém štíhlé výroby proti principu hromadné výroby s centralizovaným 
řízením, která se zaměřuje na vysokou produktivitu, nízké náklady. Požadavky 
zákazníka nejsou hlavním cílem hromadné výroby. Proto byl vytvořen systém Lean 
production (2, s. 65). 
Lean production znamená "dělat více s méně". Méně času, méně místa, menší 
vynaložení lidské práce, méně strojů, méně materiálu a při tom stále dávat zákazníkům 
to po čem touží (11, s. 13).  
Základ lean systému spočívá ve stabilitě a standardizaci. Cílem tohoto systému je být 
soustředěn na zákazníka - doručit mu tu nejvyšší kvalitu, za nejnižší cenu, za nejkratší 
dobu. Jádro systému tvoří dobře zmotivovaný flexibilní tým, který se vždy snaží najít tu 
nejlepší cestu řešení (11, s. 19). 
21 
 
2.2.6 Enterprise Resourse Planning (ERP) 
Systém ERP je komplexní modulově vytvořený programový systém. Zahrnuje všechny 
hlavní činnosti podniku. Vytvořené moduly obsahují činnosti od příjmu zakázky, 
plánování a uvolnění zakázky, vlastní výrobu až po distribuci zakázky zákazníkovi. 
Najdeme v nich i kalkulaci výrobků. Systémy ERP obsahují hlavně: 
 plánování výroby (krátkodobé, střednědobé i dlouhodobé), návrh a zpracování 
oprav plánu výroby, 
 řízení výroby se zaměřením na dodržení zakázkových termínů a materiálových 
a dalších požadavků,    
 zpracovává výrobní náklady (1, s. 206). 
Moduly tedy podporují činnosti oddělení nebo podnikového úseku (odbyt, skladování, 
další). Každý modul je zavřený pro jiný modul, ale funguje zde vzájemná propojenost 
všech modulů. Je to z toho důvodu, aby si mohly mezi sebou komunikovat důležité 
informace nebo i vytvořit následnou akci v jiném modulu. Prodejní oddělení zadává 
příchozí objednávku do systému ERP, modul prodeje. Systém sám zjistí, zda je 
objednaný výrobek dostupný na skladě a to pomocí modulu skladování, kde vidí stav 
zásob. Pokud vyhodnotí, že požadované zboží není dostupné, převádí výrobní zakázku 
do modulu výroby (12, s. 181). 
 
 
2.3   Logistika 
Dle řady autorů se logistikou rozumí integrované plánování, formování, provádění 
a kontrolování hmotných a informačních toků od dodavatele i k dodavateli, ale zároveň 
i toky uvnitř podniku. Kvůli komplexnosti tvorby logistických systémů můžeme jen 
s velkými obtížemi rozdělovat management logistiky a management výroby. Fyzický 
tok vstupů, spolu s přeměnou v produkčním procesu, a výstupů tvoří jako systém řízení 
výroby nedílnou část logistiky (5, s. 18). 
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Logistiku jako funkci můžeme chápat jako koncepci plynulosti materiálových toků od 
dodavatele až k zákazníkovi s přihlížením k požadavkům zákazníka, například na čas, 
množství, místo. To vše v rámci principu hospodárnosti, který se vztahuje k celkovému 
hodnototvornému řetězci (1, s. 8). 
V logistice existuje šest klíčových aktivit, které tvoří tu největší část logistických 
nákladů. Jsou nepostradatelné pro účinnou koordinaci logistiky a náležité plnění 
logistických funkcí. Tyto aktivity jsou podstatnou součástí distribuční smyčky, jak 
znázorňuje níže uvedený obrázek (13, s. 9). 
 
Obr. 4: Distribuční smyčka. (13, s. 9) 
 
2.3.1 Logistický mix 
Rozhodování o nákupních logistických podmínkách a jejich řešení provádí logistický 
mix. Mezi soubory problematiky řadíme například: 
 zvolení dodávkové cesty, 
 zabezpečení dodávek logistikou, 
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 řešení dodávkového režimu, 
 zabezpečení vstupu dodávek logistikou, 
 způsob, jak skladovat a řídit zásoby, 
 a další (14, s. 66). 
 
 
2.4 Výrobní logistika 
Mezi funkce výrobní logistiky, kromě průřezových funkcí, které zahrnují již zmíněné 
cesty a úkoly dopravy a skladování, řadíme také vytvoření výrobních struktur, které 
fungují na účelném systému hmotných toků a dále plánování a řízení výroby (prolínání 
těchto logistických funkcí v managementu výroby viz kapitola 2.1.3). Řízení 
a plánování výroby se soustřeďuje na krátkodobý až střednědobý časový horizont na 
rozdíl od podnikového výrobního plánování, což je především na střednědobý až 
dlouhodobý časový horizont (15, s. 125).  
Ve shrnutí, vlastní výrobní logistika (vnitropodniková logistika) se zabývá řízením 
materiálového toku podnikem (16, s. 112). 
 
2.4.1 Objednání potřebného materiálu 
Na výsledky plánování výroby je třeba reagovat pokrytím stávající potřeby materiálem 
a to za určité časové období s co neoptimálnější nákladovostí. Je nutné propočtem 
stanovit takové množství, u kterého dochází k nákladnímu minimu u nákladů na 
objednání a skladování. Dále má propočet objednávky za úkol stanovit okamžik 




2.4.2 Termínování a plánování zakázky  
Základem termínování průběžných dob jsou kapacity vybraných výrobních prostředků, 
pracovní síly, ale i skutečný stav objednávek za plánované období, jelikož každá 
zakázka má pevně dohodnutý termín dokončení.  Cílem tohoto termínování je 
minimalizovat náklady, které jsou odvozovány od principu zisku. Jde o to, že podnik se 
snaží zakázku uskutečnit, co nejrychleji to jde. To má za následek zkracování dob, po 
které je potřebný materiál uskladněn (snížení nákladů na skladování), rychlejší 
dostupnost tržeb z prodeje (snížení nákladů financování) a v neposlední řadě to má 
důsledky ve zmenšování rizika překročení termínů, což eliminuje pokuty ze zpožděných 
zakázek (12, s. 334). 
Lhůtové a kapacitní plánování zahrnuje plánování a koordinování času průběhu 
zakázky vzhledem k možnostem využití kapacit. Zahrnujeme sem veškerý průběh 
termínování a propočet potřeby kapacit, také jejich odsouhlasení i pořadí, ve kterém 
proběhnou. Nejdříve se vypočítá počáteční a konečný termín každé operace aktuálních 
zakázek aniž by se bral zřetel na kapacitní omezení a můžeme tedy stanovit datum 
dohotovení zakázky. Můžeme zde využít dvě metody, jak stanovit termín dodávky 
zakázky - metodu termínování zpětného chodu a metodu termínování postupu vpřed 
(15, s. 173).  
V první metodě se stanovuje datum nejpozdějšího začátku zakázky. Od termínu 
poslední vykonané operace jsou naplánovány jednotlivé operace zakázky tomu 
předcházející. Tímto způsobem se stanovují i nejpozději možné počáteční termíny 
jednotlivých operací, aby konečná operace byla splněna k požadovanému termínu 
dodávky. V druhé metodě se stanovuje naopak nejdříve možný počátek jednotlivých 
operací. K jednotlivým počátkům se přičítají odpovídající průběžné doby. Rozdíl mezi 
těmito metodami tvoří rezervu, o kterou se mohou jednotlivé operace posouvat, aniž by 
ovlivnili finální termín. Tvoření těchto rezerv má pro podnik výhodu v tom, že mu 
dávají jistotu proti poruchám, nevýhodou je držení zásob ve výrobě (15, s. 173). 
Termínování průběžných dob má tedy za úkol stanovit dobu zpracování pro jednotlivé 
pracovní operace. Jedná se o hrubé plánování termínů.  V prvé řadě se zde musí vyřešit 
výrobní kapacity (12, s. 334). 
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2.4.3 Zkracování dob výroby zakázky 
Metoda zkrácení přechodných časů slouží k eliminaci plánovaných rezerv, o kterých se 
hovořilo výše. Zkracují se průběžné doby a to jen za předpokladu, že se dokáže 
zredukovat přechodový čas trvání jednotlivých operací. Redukce časů přechodů se dá 
docílit i zkrácením doby čekací a dopravní. Jednotlivé operace mohou být vzhledem 
k důležitosti zakázek i upřednostňovány v jednotlivých operacích na pracovištích, což 
také snižuje průběžnou dobu. I když tento způsob přiřazování priorit znamená 
upřednostnění jedné zakázky před druhou a tím prodlužuje čekání další zakázky (15,      
s. 174).  
Pokud nastane případ, kde dokončení výrobní zakázky už není možné v požadovaný 
termín, musí se zjistit, zda nejde průběžné doby zakázky ještě více snížit. Toho se může 
docílit například překrytím nebo rozdělením zakázky (12, s. 336). 
Zkrácení průběžných dob se může docílit metodou dělení zakázky, což znamená 
rozdělení výroby na dvě a více části. Tyto části pak probíhají současně, ale odděleně. 
Další metou je překrývání, tedy redukce průběžných dob. Nečeká se na celé zpracování 
ve výrobě, dílčí část je předem poslána na další pracoviště. Redukce vzniká v paralelně 
prováděných navzájem následujících operacích, přičemž vzniká problém koordinace na 
pracovištích. Pokud podnik nevyužije nebo nemůže využít ani jednu z těchto metod 
musí posunovat finální termíny výroby (15, s. 174). 
 
2.4.4 Uvolnění zakázky 
Aby mohl začít výrobní proces, je potřeba nejprve z hlediska vlastního řízení uvolnit 
zakázku. Pojem zakázka zde můžeme být myšlena ve smyslu dávka, kus nebo zakázka, 
která je vytvořena na základě zákaznického požadavku (zakázky) nebo výrobního 
požadavku (zakázky) (7, s. 274).  
Pokud jsou k dispozici požadovaný materiál, výrobní prostředky a přípravky a nástroje, 
pak může být zakázka uvolněna. Prověřením těchto požadavků podnik předchází 
obsazenosti výroby neuskutečněnými zakázkami. Prověřují se data z evidence zásob, 
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z příjemky, ze vstupní kontroly nebo vnitropodnikové dopravy, avšak musí se brát 
v potaz materiálové rezervy pro jiné zakázky. Ve finále se porovná skutečný stav 
s potřebou zakázky, kde se musí brát v potaz důležitost pro zákazníka nebo pro podnik 
(15, s. 178). 
 
2.4.5 Zajištění výroby - rozvržení práce  
Rozvrh práce je jednou z několika činností, které předcházejí zakázce než je uvedena do 
výroby (7, s. 275). 
 Výrobní zakázky jsou pomocí pracovního rozvrhu přiděleny jednotlivým pracovištím. 
Rozvrh práce se soustřeďuje především na dodržení předem domluvených termínů, jak 
dodacích tak i výrobních. Cíleně se sleduje využívání kapacit a obrátkovost kapitálu. 
Rozvrhování práce se dělí na dvě formy - centrální a decentralizované rozvrhování 
práce. Centrální rozdělení probíhá pomocí centrálního plánování zakázek. Řídící stupeň 
má kontrolu nad všemi výrobními odděleními a může tedy integrované řízení zakázky. 
Mistr se může plně věnovat plnění svých úkolů, aniž by se musel starat o termíny 
zakázky. Aby tato forma rozvrhování práce fungovala, jsou nutná aktuální zpětná 
hlášení z oddělení výroby. U decentralizovaného rozdělení práce dochází k přemístění 
určitých kompetencí. Na rozdíl od centralizované formy, zde se mistr musí starat o 
základní termíny. Mistr poskytuje řízení výroby jen ty informace, které jsou potřebné 
v koordinaci zakázky ve větším pojetí (15, s. 181).  
 
2.4.6 Sledování zakázky 
Rozvržení práce nám zajistilo provedení výroby, avšak na průběh výroby působí mnoho 
poruch a je tedy třeba zabezpečit plánovací data a jejich dodržení. Jsou zvoleny 
toleranční meze pro porouchanost, určují odchylky od plánu a řídící složka je využívá 
ke stabilizaci výroby. Řeší se zde nesoulad odchylek mezi plánem a skutečností 
zjištěných při kontrole průběhu zakázky. Pro porovnání dat plánu a skutečností se 
používá zpětného hlášení, jelikož doplňuje skutečný stav. Data zpětného hlášení 
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poskytuje personál, stroje (doba přípravy, práce, prostoje a další), materiál (stav zásob, 
spotřeba materiálu, dispoziční množství a další), a zakázky (termíny operací, zmetky, 
časové rezervy a další). Zpětné hlášení může být zajištěno manuálním zpracováním 
nosičů dat, kde dochází k problematice především z časového hlediska (vyplnění 
dokladů, ruční převod zápisů do strojové formy, zpracování dat centrálním zařízením) 
a z hlediska požadavků na personál, kde dochází k chybovosti při vyplňování dokladů. 
Pro odstranění těchto nedostatků se využívá počítačově podporovaných systémů, které 
sbírají provozní data (15, s. 182).  
Počítačově podporované systémy zajišťují například rychlý přístup k datům a jejich 
automatickou aktualizaci, vytváří potřebné výrobní podklady, celkově usnadňuje rutinu 
pracovních činností a také neustále porovnává plán se skutečností (7, s. 275). 
 
2.4.7 Správa dat 
Správa dat je důležitá pro správnou činnost podnikových útvarů. Z hlediska plánování 
a řízení výroby sbírá, ukládá a aktualizuje potřebná data. Tyto data můžeme rozdělit na 
data kmenová, která jsou neutrální k zakázce, jelikož mají dlouhou platnost. Patří sem 
například kusovníky, data vázající se k technologickým postupům, strojím, nástrojům 
nebo osobní kmenová data. Druhou skupinou dat jsou běžná data, ty se vztahují 
k zakázce a musí být na základě prováděných aktivit aktualizována. Patři sem například 
výrobní a nákupní zakázky nebo stav zásob.  Jelikož je v informační základně veliké 
množství dat kmenových i běžných, je třeba zajistit rychlost a jednoznačnost 
identifikace potřebných složek v této datové základně. Podnik by tedy měl vytvořit 
systém klíčů tedy číslování (15, s. 185). 
Pro sběr dat existuje nesčetné množství technologií, které odvádějí data z výroby. 
Technologie by měla být zvolena především dle nabízených možností v rámci prostředí 
sbíraných dat. Využívají se například tyto technologie: 
 stacionární nebo mobilní terminály, 
 sběr dat přímo z výrobní linky, 
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 technologie kódů (čárové a jiné) (17). 
Správa dat má být uspořádána takovým způsobem, aby přístup k datům byl nenákladný 
a celkově rychlý. To umožňuje nejen modulům systému ERP zjednodušený a lehčí 
přístup k získávání a zacházení s daty (12, s. 181).  
 
 
2.5 Distribuční logistika 
Když už máme výrobek je třeba jej z výroby přemístit do odbytové části podniku, to 
zajišťuje právě distribuční logistika od skladových služeb až po dopravu zboží 
k zákazníkovi. Zaměřuje se především na to, aby byl požadovaný výrobek ve správný 
čas a na správném místě a v požadovaném množství i kvalitě dostupný. Soustřeďuje se 
optimalizaci odbytových cest, tedy na optimální poměr vyžadovaných dodacích služeb 
a nákladovosti podniku (15, s. 211). 
Řízení distribuce se zaměřuje na dodání hotových výrobků do místa spotřeby tak, aby 
se vyhovělo požadavkům zákazníka (12, s. 9). 
Ve shrnutí, distribuční logistika řídí dodávky výrobků, zboží i dodávky služeb, aby 
došly přímo zákazníkům (16, s. 112).  
 
2.5.1 Skladování 
Oblast skladování úzce souvisí s distribucí zboží. Patří sem odpovědi na otázky ohledně 
výše stavu zásob, objednací cykly, vybavení skladu, prostorové uspořádání a rozmístění 
a vedení zásob (15, s. 216). 
Z důvodu časového nesouladu mezi výrobou a vydáním výrobků, jsou hotové výrobky 




2.5.2 Výstup zboží  
Na obrázku níže můžeme vidět opakující se operace při výstupu zboží.  
 
 
Obr. 5: Výstup zboží. (15, s. 225) 
 
U zabezpečení nakládacích činností dle určitých požadavků musí podnik respektovat 
statické i dynamické zátěže a citlivost na vlivy prostředí v rámci přepravního řetězce 




2.5.3 Zpracovávání a vyřizování objednávek 
Zpracování objednávek je jednou z nejlevnějších aktivit v logistickém systému. I přes to 
je to tento krok velmi důležitý v celém časovém úseku, než se zboží, služba doručí 
zákazníkovi. Zpracování objednávky zahajuje účinný proces pohybu zboží a dodávky 
služeb (12, s. 8). 
Efektivní systém vyřizování objednávek je nezbytně nutný v distribuci zboží 
a koordinaci všech postupů. Umožňuje zásahy personálu, zařízení a postupů vně daných 
struktur pomocí využití potřebných informací. V rámci daného distribučního systému je 
vyřizování objednávek nadřazeno jednotlivým operativním postupům ve výrobě. Tento 
systém zajišťuje dlouhodobě rychlou a flexibilní distribuci. Dílčí systémy urychlují 
a logisticky uspořádají informační toky. Tyto dílčí systémy se skládají z matričních 
(základních) dat, ekonomického skladování zboží, účetnictví a evidence zboží a dalších. 
Jelikož většina firem využívá informačních technologií při vyřizování objednávek, 






3 ANALYTICKÁ ČÁST 
V první části této kapitoly je představen podnik SICO RUBENA, s. r. o., ve kterém tato 
práce byla zpracovávána. Dále je zde obecně popsán informační systém HELIOS 
Green, který společnost pro svou činnost využívá. Analýza tohoto komplexního 
systému navazuje hned v další části této kapitoly. 
V prostřední části najdeme analýzu obecného současného průběhu zakázek ve 
společnosti a následně i analýzu vybrané zakázky. V neposlední řadě je uvedena SWOT 
analýza. 
Všechny tyto analýzy a postupy v nich jsou shrnuty na konci této kapitoly spolu se 
závěry, které z nich plynou.  
 
 
3.1  SICO RUBENA, s. r. o. 
Společnost SICO RUBENA s.r.o. vznikla roku 1999 a je společným podnikem německé 
společnosti SICO GmbH Witten a české Rubena a.s. Hradec Králové (19). 
Zabývá se výrobou a dodáním komponentů ze silikonových kaučuků, které mají 
uplatnění jak v průmyslu a ekologii, tak v dalším speciálním využití. Je předním 
evropským gumárenským výrobcem (19). 
Společnost dlouhodobě dosahuje úspěšných hospodářských výsledků, za poslední účetní 
období, rok 2015, dosáhla při výkonech překračujících 400 mil. Kč zisku přes 50 mil. 
Kč po zdanění. Zaměstnává 300 zaměstnanců a v poslední době realizovala významné 
investice do rozšíření výrobních prostor výstavbou nových továrních hal a zakoupením 





3.1.1 Základní informace 
Společnost:     SICO RUBENA s. r. o. 
Právní forma:    společnost s ručením omezeným 
Sídlo:      Náchodská 449, 549 32 Velké Poříčí 
IČO:      259 31 431 
Zápis v obchodním rejstříku:  16. 12. 1999 
Předmět podnikání:    zpracování gumárenských směsí (21) 
 
3.1.2 Výrobní portfolio 
Výrobky ze silikonových kaučuků splňují požadavky na zdravotní nezávadnost, ale 
i požadavky na větší odolnost vůči vyšším teplotám než mají obvyklé pryže (odolnost -
60 °C až do +200 °C). Dalším charakteristickým znakem je vysoká odolnost proti 
stárnutí vlivem klimatických podmínek a UV záření a dobré elektroizolační vlastnosti. 
Výrobky můžeme lepit a ve finále volit zbarvení výrobku. Produkty mají širokou škálu 
uplatnění v oblasti zdravotnictví, automobilovém a leteckém průmyslu, stavebnictví 
a domácnosti (22, s. 5). 
Do výrobního programu patří silikonové hadičky, různé tvarové profily, okenní a dveřní 
těsnění, fasádní pásky a výrobky z mikroporézní silikonové pryže.  Vyrábí se silikonové 
profily i dle výkresů zákazníka. Možnost vyrobit jakýkoliv tvar vytlačovaného profilu, 
avšak do maximální plochy řezu 1 250 mm2. Podnik vlastní technologii pro kontinuální 
sekání a následné spojování profilů na požadovaný rozměr. K těsnění oken a dveří 
s různými technologiemi instalací je využíváno různých tvarových variant okenního 
těsnění SILLEN. Výhodou tohoto těsnění ze silikonových kaučuků je životnost, která je 
delší než u použití jiného materiálu, lepší odolnost vůči slunečnímu záření a výborná 
tvarová paměť (22, s. 6). 
Ze silikonové pryže se vyrábí tvarové dílce dle požadavků zákazníka. Do této skupiny 
můžeme zařadit například různé kroužky, manžety, prachovky, membrány, dorazy 
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a další díly. Tyto díly jsou na požadavek zákazníka vyráběny na vstřikolisových nebo 
klasických formách z pevných nebo tekutých silikonů (22, s. 8). 
Silikon-textilní hadice mají vícevrstvou strukturu ze silikonového kaučuku a jsou 
vyztužené polyesterovým vláknem nebo vláknem aromatických polyamidů nebo 
skelným vláknem. Jsou vyráběny v různých průměrech, délkách, tvarovaných kolen 
v různých úhlech a rovinách, flexi spojek a redukovaných dílech. Dle typu použitých 
materiálů lze silikon-textilní hadice použít například v oblastech sání turbodmychadla 
a v okruhu vodního chladicího systému hlavně u dieselových motorů (22, s. 10). 
 
3.1.3 Organizační struktura 
Ve vedení společnosti je ředitel, kterému jsou podřízena 4 oddělení - ekonomické 
a personální oddělení, oddělení výroby, technologie a logistiky. Dále se mu zodpovídají 















V těsnění nebo propojovacích prvcích nemají v České a Slovenské republice žádnou 
konkurenci. Pokud si zákazník, obyvatel těchto republik, objedná zboží z ciziny, bude 
to mít dražší a tedy méně výhodné.  
Konkurence se objevuje v Polsku, Velké Británii, Francii a Německu. Jediné Polsko je 
cenově srovnatelné, rozdílnost je pouze v ceně práce.  
 
 
3.2 IS HELIOS Green 
Společnost v současné době využívá informační systém HELIOS Green verze 44.  
Jde o moderní informační systém typu ERP (Enterprise Resource Planning) pokrývající 
veškeré informační potřeby společnosti v oblasti logistiky, výroby, ekonomiky a mezd 
(24).  
HELIOS Green využívá technologii Microsoft.NET pro aplikační server a pro 
databázový server je využit MS SQL server, vlastní klienti jsou provozováni jako tzv. 
tenký klient, takže se jedná o třívrstvou architekturu řešení - aplikační server, 
databázový server a klient. Toto řešení umožňuje rozdělení zátěže na víc serverů, a to 
buď na fyzických serverech, nebo ve virtualizovaném prostředí, ale i v cloudovém 
řešení. Jako operační systém pro servery a počítače je využit MS Windows. Systém lze 
provozovat jak v lokální počítačové síti, tak i k němu přistupovat vzdáleně 
prostřednictvím virtuální privátní sítě, ale i vzdálené plochy pomocí Internetu. Vybrané 
části systému lze provozovat i na mobilních zařízeních (tablety, telefony) (24). 
Systém poskytuje podklady pro operativní i strategické rozhodování společnosti. 
Pokrývá veškeré procesy od zachycení potřeb zákazníka, přes logistiku, sklady, finance 




3.3 Analýza průchodu zakázek 
Zakázky jsou ve společnosti SICO zaznamenávány a vedeny v IS HELIOS green, a to 
v jeho k tomu příslušných modulech. 
Vytvořené moduly pokrývají procesy v oblastech obchodu, logistiky - skladu, technické 
přípravy výroby, řízení zakázek a jejich výroby, vše s dopadem do účetnictví, 
saldokonta a mezd. Tyto oblasti jsou navzájem propojené a související doklady jsou 
zpracovávány on-line včetně zaúčtování do účetního deníku. Vedení společnosti má tak 
kdykoliv k dispozici údaje potřebné k řízení společnosti i rozhled o jednotlivých 
zakázkách. 
Využíváním modulů mají pracovníci jednodušší a rychlejší způsob zaznamenávání 
odpovídajících potřebných informací i operací, ale také mnohem snadnější přehled        
o tom, ve které části zakázkového procesu se právě zakázka nachází. 
 
3.3.1 Obchod a logistika 
Zpracování obchodního případu (zakázky) začíná v oddělení logistiky a je to první krok 
v průběhu zakázky. Zde přijímá referent prodeje od zákazníků jejich objednávky, 
případně pro ně zpracovává cenové nabídky. Zákazníky lze rozdělit do dvou skupin - 
stálé a jednorázové. U stálých zákazníků jsou již předpřipravené ceníky, 
u jednorázových zákazníků jsou ceníky stanovovány a tito zákazníci si mohou 
objednávat pouze při přesažení požadovaného minima u daného typu výrobku, aby se 
výroba společnosti vůbec vyplatila. Na obchodním oddělení se při zpracování 
objednávky vyhodnotí, na základě požadovaného sortimentu a příslušného TPV 
(technické dokumentace) požadovaného výrobku, co je potřeba za materiál k výrobě, 
termín jeho obdržení, není-li skladem a současně si vyžádá odsouhlasení termínu 
splnění objednávky výrobou. Poté si s objednatelem potvrdí termín dodání. Záleží tedy 
na domluvě, kompromisech, kdy může být zboží (výrobek) doručeno. Na potvrzené 
objednávce je potvrzen jak termín dodání, tak cena dodávky, případně i další dodací 
podmínky (doprava a další).  
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Pracovník obchodního oddělení zapíše zákazníkův požadavek (objednávku) do systému 
formou poptávky. Poptávky jsou děleny na stálé konkrétní odběratele a na ostatní 
odběratele. Ostatní odběratelé jsou ve smyslu zakázky neadresní poptávky s univerzální 
zakázkou. Z takovéto neadresní zakázky se při expedici přesouvá požadované množství 
pomocí převodky na výdej jako pro konkrétního zákazníka, dochází tak k vykrytí 
objednávky. Poté je z poptávky vygenerována výdejka a následně faktura vydaná 
a popřípadě i příjmový pokladní doklad, jedná-li se o hotovostní úhradu. 
Požaduje-li zákazník nový výrobek, je založena nová karta výrobku a k ní je 
zpracováno TPV, případně jsou založeny skladové karty vstupních materiálů. 
Surový silikon se nakupuje předem na sklad a drží se minimální hladina skladu. Nákup 
ostatního materiálu může začít v okamžiku, kdy máme potvrzenou objednávku od 
zákazníka a vyhodnocení od vedoucího nákupu, který zhodnotí stav skladu a porovná 
s potřebou výroby a následně určí optimální množství k objednání. Poté můžeme zaslat 
objednávku dodavateli materiálu. 
V oddělení logistiky též obchodní případ (zakázka) končí, po ukončení výroby je 
výrobek dodán zákazníkovi spolu s dodacím listem, fakturou či ostatními dokumenty 
(celní odbavení, přepravní a balící listy) tímto oddělením vystavenými. 
 
3.3.2 Výroba a oddělení technologie 
Tato dvě oddělení jsou rozhodující pro realizaci zakázky. Na technologickém oddělení 
je zpracovávána dokumentace, podle které následně výroba vyrábí. Zde probíhá 
zhotovování výrobků podle jejich dokumentace v systému Helios. 
Pokynem k zahájení práce je výrobním úsekem z výrobní zakázky vystavený výrobní 
příkaz.  
Na výrobní příkaz je vydáván potřebný materiál ze skladu a jsou na něj odváděny 
operace jednotlivými pracovníky, to znamená, že pracovník sám do počítače 
zaznamená, že operaci ukončil, kolik kusů vyrobil, případně kolik času s tím strávil 
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a zda všechny odvedené kusy jsou správné anebo vadné. O vadných výrobcích následně 
rozhoduje oddělení jakosti, které navrhuje, zda je výrobek opravitelný nebo 
neopravitelný. Podle tohoto odvádění je též zaměstnanci vypočtena mzda.  
Spotřebovaný materiál, odvedená práce a hodnota polotovarů je v Heliosu automaticky 
evidována v nedokončené výrobě.  
Hotové výrobky jsou převedeny na sklad hotových výrobků. V tomto okamžiku systém 
Helios automaticky eviduje snížení stavů nedokončené výroby a zároveň zvýšení stavu 
hotových výrobků 
Výroba má tři fáze:  
1. Mixování surovin  
2. Lisování  
3. Dokončovací operace  
 
Technická dokumentace (TPV) 
Výrobky se vyrábějí podle technické dokumentace vpracované v technickém oddělení. 
Ke tvorbě dokumentace nových výrobků, k evidenci jejich změn a k vytváření nových 
a lepších variant slouží vývojová dokumentace. Technická příprava výroby, označovaná 
jako TPV, obsahuje konstrukční část (spotřebovávané dílce, polotovary a materiály ve 
stromové struktuře) a operace technologických postupů (z čeho, jak a kde se to má 
udělat). 
Dílce společně se skladovou kartou jsou nositelem informací technické dokumentace. 
Finální výrobky, součástky nebo polotovary, které se ve společnosti vyrábějí, 
kompletují, řadíme mezi vyráběné dílce. 
Z ekonomického pohledu představují dílce buď polotovary, nebo hotové výrobky. 
Polotovar je přitom dílec, který je z pohledu výroby dokončen a který je kompletován 
buď do vyššího dílce anebo přímo finálního výrobku.  
38 
 
Ze schválené vývojové dokumentace se odvozuje výrobní dokumentace, ze které je 
vystavován výrobní příkaz. 
 
Kalkulace 
Helios se používá pro zjištění nákladové ceny výrobku, ve které je přijímán na sklad 
a dále pro výpočty kalkulace – ve složkách cena materiálu, plánovaná cena mezd 
a kooperací a k tomu přednastavené vzorce výpočtu režie.  
Prodejní cena je v SICO Rubena vypočítávána mimo informační systém, ale je do něho 
na obchodním úseku vkládána.  
 
Řízení výroby 
Postup řízení výroby ve společnosti SICO je následující: 
Z objednávky od zákazníka (kupní smlouvy) jsou požadavky na výrobu generovány 
funkcí „Založit do výrobní zakázky“, která vytvoří záznam v pořadači „Výrobní 
zakázky“. Tímto způsobem je zachováno spojení mezi objednávkou, obchodní 
zakázkou a výrobní zakázkou.  
Při řízení výroby v systému Helios green je používána metoda MRP, MRP II 
v kombinaci s metodou Just in time. Systém automaticky navrhuje, kdy nejpozději musí 
být objednán materiál (a služby), aby byl právě v ten správný okamžik k dispozici pro 
výrobu. Systém tím předchází vázání materiálu na skladě, který tím neblokuje finanční 
prostředky společnosti. Zároveň nedochází ke zpomalování výroby tím, že nebude 
požadovaný materiál k dispozici. Návrhy na výrobní příkazy HELIOS generuje 
z pohledu toho, kdy nejpozději musí být výroba spuštěna, aby byl hotový výrobek 
připravený k dispozici. Neměl by být vyráběn dříve než je potřeba a tím nevázal 
finanční prostředky a současně by měl vydat příkaz včas, aby nedošlo k prodlení 




Vlastní výroba je řízena pomocí výrobních zakázek (pro evidenci) a na ně navazujících 
výrobních příkazů. Na příkazu je uvedeno, jaké materiály a polotovary jsou nutné pro 
výrobu konkrétních požadovaných výrobků a jakými pracovními operacemi bude tento 
výrobek vyroben.  
Výrobní příkazy na finální výrobek jsou generovány funkcí z položek výrobních 
zakázek, a to buď „Generování výrobního příkazu rozpisem“ nebo „Generování 
výrobního příkazu spojováním“. 
Již dokončené výrobní zakázky jsou přesouvány do samostatného pořadače vyřízené 
výrobní zakázky. Tímto způsobem mají pracovníci společnosti SICO zajištěný neustálý 
přehled o aktuálních výrobních zakázkách.  
Výrobní příkazy na silikonové směsi jsou speciálním výrobním příkazem a jsou 
generovány funkcí „Vystavit výrobní příkazy“ z komponent (dílců) výrobního příkazu 
na finální výrobek. 
Vyžaduje-li výroba kooperaci, vystaví výrobní úsek objednávku na kooperanta. Po 
jejím vyřízení tedy po dodání kooperace kooperantem je tato operace označena jako 
dokončená. 
 
Zajištění materiálu pro výrobní účely 
Na centrální sklad je přijímán veškerý objednaný materiál. V okamžiku dodání 
objednaného materiálu vytvoří skladník příjemku. Do příjemky se zaznamenají položky 
nákupu podle skutečnosti a porovnají se s objednávkou. Skladník zkontroluje dodaný 
materiál a poté spustí funkci tzv. realizace dokladu příjemky, aby byl materiál 
v systému disponibilní a zároveň se mohl doklad zaúčtovat. Po obdržení faktury došlé 
se provede spárování s příjemkou. 
Část tohoto materiálu je následně převodkou přesunuta z centrálního skladu na příruční 
sklad výroby. Z příručních skladů je materiál vydáván výdejkou podle potřeb 
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z výrobních příkazů do spotřeby. U vybraných typů je nastaveno automatické 
odepisování materiálu na výrobní příkazy, včetně výdeje směsi. 
 
Odvádění (odepisování) výroby 
U každého stroje - lisu je připojen datový terminál, na kterém se dělník hlásí k práci 
a odvádí operace (kusy a dobu operace). Současně s tím probíhá systémem sběru dat IS 
MASA sběr technologických dat souvisejících s prováděnou operací (tlak, teplota atd.). 
Údaje o odvádění práce slouží jak k evidenci nedokončené výroby, tak jako podklad pro 
odměňování pracovníků, na jejich základě jsou počítány mzdy. Současně má mistr 
a vedoucí výroby na obrazovce počítače celkový přehled v grafickém znázornění o 
každém stroji, zda pracuje či nikoliv. 
 
Nástroje 
Pro evidenci uskutečněných počtů cyklů na jednotlivých strojích, které byly skutečně 
při operaci využity, se využívá zaznamenaných dat v terminálu.  
 
3.3.3 Sklad hotových výrobků a expedice 
Na sklad hotových výrobků chodí z výroby mistrem vygenerované příjemky spolu 
s fyzickým přemístěním výrobku. Jde pouze o množství, které si objednalo obchodní 
oddělení, zbytek zůstává v nedokončené výrobě pro další zakázku. Na skladě hotových 
výrobků příslušný pracovník výrobky příjemku zkontroluje a následně ji funkcí 
zrealizuje. Touto operací se snižuje nedokončená výroba o hodnotu výrobku. Výrobek 
je přijímán na sklad v pevné ceně dané z kalkulací v TPV.  
Sklad hotových výrobků slouží současně jako expediční místo. Současně s výdejkou pro 
zákazníka je vystaven dodací list a z ní je vygenerována faktura vydaná. Systém 
automaticky zajistí označení původní objednávky od zákazníka jako vyřízené. 
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3.3.4 Faktury vydané a přijaté 
V souvislosti s obchodním případem je nutné zmínit i fakturu došlou a fakturu vydanou, 
které jsou v oddělení logistiky zpracovávány.  
Faktura došlá materiálová a faktura za kooperace je nezbytně nutná k tomu, aby byly 
správně zachyceny skutečné náklady na pořízení materiálu a služeb včetně souvisejících 
pořizovacích nákladů (například dopravné).  
Faktura vydaná a její úhrada je cílem celého snažení společnosti, kdy společnost za 
vyrobený a dodaný výrobek (tedy za obchodní zakázku) obdrží od zákazníka finanční 
úhradu, která zjednodušeně řečeno po odečtení souvisejících nákladů generuje zisk 
společnosti. 
U obou typů faktur funguje stejný princip zavedení - ručně nebo funkcí z příslušného 
dokladu jako je například pro fakturu vydanou výdejka či pro fakturu došlou příjemka. 
Helios rozlišuje faktury tuzemské a zahraniční EU a mimo EU a jejich druh (realizační 




3.4 Analýza vybrané zakázky 
V předešlé podkapitole byl vysvětlen obecný průběh zakázky ve společnosti SICO 
RUBENA. V této části práce se budu věnovat průběhu vybrané zakázky.  
Na obchodní oddělení přišla na e-mail nebo fax nákupní objednávka od Jansen Display 
(příloha č. 1). Pracovník obchodního oddělení vložil tuto objednávku do systému, který 
přiřadil objednávce číslo 160545 (vpravo nahoře v příloze č. 1) a toto číslo též 
pracovník ručně na objednávku ručně dopsal a současně mohl vytisknout Kupní 
smlouvu (příloha č. 2). Na objednávce vidíme další připsané číslo 485232, které také 
připsal pracovník oddělení a značí vlastní kód společnosti SICO pro výrobek 
objednávaný společností Jansen, který má toto objednávané zboží u sebe pod 
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katalogovým číslem 321-000822 a proto na příloze č. 1 vidíme všude toto číslo. Systém 
Helios má toto Jansenovo katalogové číslo spárované právě se svým číslem 485232, 
kterým označuje požadovanou položku pro Jansen Display - těsnění silikonové - 
4x8,5mm - transparentní.  
Pod tímto číslem (485232) šla objednávka do výroby. To provedl opět pracovník 
obchodního oddělení v informačním systému, převedením zakázky do výrobní zakázky. 
Ve výrobě se vystavil výrobní příkaz číslo 1600913 (příloha č. 3).   
Oddělení výroby může hýbat s požadovaným termínem vyrobení zakázky. Na 
obchodním oddělení, pokud nastane tento případ, vidí nový stanovený datum vyrobení 
a musí k tomu přizpůsobit i termín uskutečnění, i přes to, že zakázka přichází do 
podniku s vlastním datem uskutečnění dodání, na příloze č. 1 vidíme požadovaný 
termín dodání 19.02.2016. Následně pracovník obchodního úseku vystaví kupní 
smlouvu s novým datem dodání, příloha č. 2, termín plnění 26.02.2016, a pokud s tímto 
novým termínem odběratel souhlasí, pošle podepsanou smlouvu zpět, na příloze č. 2, 
vidíme potvrzení od Jansen Display vpravo dole.  
Výroba odvedla odváděcím dokladem číslo 16860452 (příloha č. 4) požadované zboží 
1048532000 na expedici (poslední položka na příloze č. 4, vidíme číslo výrobního 
příkazu 1600913), a na základě příjemky, která nese stejné číslo jako odváděcí doklad 
(příloha č. 5, poslední položka) se přijalo zboží na sklad výrobků. Ze skladu se poslalo 
požadované zboží odběrateli Jansen na základě výdejky, která je vytištěna jako dodací 
list (příloha č. 7), ze které se pak tvořila faktura vydaná (příloha č. 8) a ta byla spolu 
s dodacím listem dodána společnosti Jansen Display. Vidíme zde jak číslo zakázky 
160545, tak katalogové číslo 321-000822, vše tedy sedí. 
Po celém tomto procesu následuje uhrazení platby ze strany odběratele Jansen. Tuto 





3.5 SWOT analýza 
V této kapitole budu popisovat přednosti podniku a výhody oproti konkurenci, ale také 
slabiny, na které by se společnost měla soustředit. 
SWOT analýza je také často nazývána analýzou silných a slabých stránek (SW analýza) 
a analýzou příležitostí a hrozeb (OT). Cílem této analýzy je zjistit jak moc se společnost 
dokáže vyrovnat se změnami a dopad silných a slabých stránek na strategii společnosti 
(26).  
 
3.5.1 Silné stránky 
SICO RUBENA, jak již jsem zmiňovala v úvodu, používá pro svou výrobu silikon, což 
je veliké plus, minimálně z hlediska ekologického - silikon se může znovu zpracovat, je 
zcela recyklovatelný. 
Jsou jedineční v několika ohledech. Nabízejí široké portfolio v práci se silikonem, jsou 
jediní výrobci na českém trhu a používají jedinečnou technologii - lepení silikonových 
profilů, využití nové technologie výroby - LSR (zpracování tekutého silikonu). 
Systém kvality je zde na vysoké úrovni. Společnost vlastní tři druhy certifikátů - ISO 
14001 (životní prostředí), ISO 9001 (jakost) a ISO/TS 16949 (jakost v automobilovém 
průmyslu).   
Mezi další silné stránky bych určitě zařadila fakt, že mají více jak 50% export do 
zahraničí. Německý spoluvlastník otvírá dveře na trh v Německu a v zahraničí vůbec. 
 
3.5.2 Slabé stránky 
Společnost dodává přes 50 % svých produktů do automobilového průmyslu, pokud by 
se tedy něco negativního stalo v této oblasti, snížil by se významně počet zakázek 




Jako každá společnost i tato by se neustále měla soustředit na zlepšení interní 
zmetkovitosti a na snižování energetické náročnosti - nákup nových strojů způsobuje 
zvyšující spotřebu energie. 
SICO RUBENA má možnosti v rozšíření svého portfolia výrobků a to v oblasti 
silikontextilních hadic, společnost chce množství tohoto druhu rozšířit. 
 
3.5.4 Hrozby 
Mezi hrozby patří automobilový průmysl, což jak bylo zmíněno výše je hlavní příčinou 
tržeb. Společnost prodává jak po Asii i v USA, kde je samozřejmě větší konkurence než 
je tady v Evropě a hlavně se hůře do těchto kontinentů dováží. Hrozby číhají především 
v časném dodání, aby zákazník nepřešel jinam. Jak bylo uvedeno v analýze konkrétní 
zakázky je většinou možnost vyjednat jiný termín dodání, avšak v tomto případě tato 
možnost neexistuje.  
SICO RUBENA musí vždy dodat nejpozději v požadovaném termínu do 
automobilového průmyslu. 




3.6 Závěry analýz 
Vzhledem k prvkům, co vstupují do požadavků zakázky a ekologickým i ostatním 
výhodám (certifikace, využívání speciálních technologií a nové technologie výroby) je 
společnost v silné monopolní pozici na českém a slovenském trhu, i tak se stále zlepšuje 
a zdokonaluje.  
45 
 
Pro průchod zakázek má již několikaletý zaběhlý systém. Informační systém zvládá vše, 
co by mohla jak společnost SICO RUBENA při své činnosti potřebovat, tak i zákazníci.  
Jediné, co by se tedy mohlo přihodit, je lidská chybovost, což je nahodilá skutečnost, 
které jen těžko předcházet a už vůbec ji eliminovat. I tak by se mělo udělat vše pro to, 





4 NÁVRH ZLEPŠENÍ PRŮBĚHU ZAKÁZKY 
Jak bylo zjištěno v předešlých analýzách, společnost SICO RUBENA má průchod 
zakázky pod kontrolou. S pomocí Heliosu a zkušeností zaměstnanců je každá zakázka 
dobře zpracovávána. I tak je zde prostor pro zlepšování.  
Práce příslušných pracovníků s informačním systémem a jejich zásahy do něj jsou časté, 
doporučuji zlepšení průběhu zakázky v průběhu informací. Obchodní oddělení, jak bylo 
zmíněno v předešlých analýzách, má rozhodující roli v průběhu zakázky. Jejich práce 
s informačním systémem je každodenní. Zaměřila jsem se tedy v této práci na faktor 
lidské chybovosti a jak se ho pokusit více zamezit.  
 
 
4.1 Zavedení Workflow  
Pokud zohledníme fakt, že předchůdcem informačního systému Helios byl informační 
systém Noris, který společnost využívala, používá SICO RUBENA tento informační 
systém již 15 let. I přes to, možná právě proto, není ve společnosti implementován 
modul Workflow, který podporuje a urychluje řídící procesy v systému Helios.  
 
4.1.1 Workflow  
Systém Workflow umožňuje automatickou distribuci úkolů informačního systému na 
zodpovědné pracovníky včetně automatizované kontroly splnění těchto úkolů a také 
podává zpětné vazby zadavateli těchto úkolů (27). 
Což znamená, pokud by měla společnost Workflow zavedeno a přišla by například 
faktura za dodávku (dle již dříve schválené objednávky), tak by informační systém sám 
fakturu došlou schválil, aniž by pracovník musel ručně kontrolovat shodu mezi fakturou 
a objednávkou.  
47 
 
Zásah lidského činitele je nutný v případě, kdy je rozhodovací faktor závislý na 
odpovědném pracovníkovi (27). 
V našem příkladu, když by k faktuře došlé nebyla připojena objednávka či by 
nesouhlasila částka (a poté by Workflow proces nemohl sám fakturu schválit), toto bude 
očekávat dodatečnou akci – akceptace/neakceptace od odpovědné osoby - 
schvalovatele. 
 
4.1.2 Grafické zobrazení  
Workflow se zobrazuje graficky pro jednodušší pochopení pomocí vývojového 
diagramu. Každá varianta, která by mohla nastat v podniku, musí být nastavena. Pokud 
se splní dané podmínky lze automaticky například vygenerovat fakturu vydanou 
z přijaté objednávky či výdejky. Může se tedy jednat o jednoduché cesty, ale i o dlouhá 
a složitá schémata. To teoreticky může způsobovat problémy, pokud se špatně nastaví 
kriterium nebo nastane situace, se kterou se nepočítalo, pak je nutné Workflow proces 
optimalizovat dodatečným nastavením. Následující obrázek zobrazuje obecné grafické 




Obr. 7: Obecné a zjednodušené zobrazení modulu Workflow. (27) 
 
 
4.2 Přínosy zavedení  
Modul dle nastavených kriterií vyhodnocuje situace a zpracovává problém sám a tím 
šetří čas pracovníků, kteří by jinak museli do procesů zasahovat. Dále omezuje rizikové 
faktory, například pokud by byl pracovník unavený nebo spěchal, mohl by jednoduše 
něco omylem opomenout nebo špatně zakliknout, tyto možnosti ve Workflow 
neexistují. Workflow tyto činnosti vykonává automaticky a samozřejmě může, pokud je 
nastaveno, podávat příslušným zaměstnancům hlášení.  
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Pořízením modulu Workflow si každá společnost zjednodušuje administrativu 
a neustálé kontrolování a potvrzování procesů v podniku a vedoucí složky jsou 
automaticky informováni o výsledcích příslušných procesů, aniž by museli příslušné 
výsledky hledat.  
Pokud by si tedy SICO RUBENA tento modul zakoupila, přispělo by to ke zlepšení její 
konkurenceschopnosti oproti mezinárodnímu trhu. 
 
 
4.3 Ekonomické vyhodnocení 
S pořízením modulu Workflow jsou spojeny přímé náklady uvedené níže v tabulce. 
Cena modulu je zde uváděna bez slev, které jsou podávány individuálně. Zavedení 
modulu se bere dle rozsahu požadavku, přibližně se jedná o 2 - 3 dny práce jednoho 
člověka. 
Tab. 1: Náklady zavedení. (28) 
Náklady Cena (Kč) 
Cena modulu dle ceníku 80 000 
Implementace dle požadavků a počáteční 
zaškolení pracovníků 
30 000 
Celkem 110 000 
 
Další přímé náklady, již s pořízením modulu Workflow prakticky nejsou, neboť: 
- jeho ovládání je intuitivní a není zapotřebí v něm pracující uživatele dále 
zaškolovat, jelikož ti už systém Helios znají 
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- nevyžaduje nové uživatelské licence, neboť je využito stávajících licencí 
uživatelů 
- provedení upgrade ostatních funkcionalit spojených s aplikací nového modulu 
není autorem systému zpoplatňováno samostatně (je součástí maintenance -
udržovacích poplatků pro údržbu a podporu systému). 
Nepřímým nákladem spojeným se zakoupením licence modulu Workflow je navýšení 
maintenance v souladu se smluvními podmínkami výrobce, to je o 18 % ročně z ceny 
licence.  
Pokud si společnost RUBENA navrhovaný modul pořídí, může očekávat nárůst 
spokojenosti zákazníků a méně stresu svých zaměstnanců při kontrolách, zda při své 
práci nezapomněli vyřídit nějaký požadavek či pro zlepšení informovanosti jejich 
nadřízených ve smyslu, že některý z požadavků nebyl včas vyřešen, čímž se zabrání 
zbytečným nedorozuměním či dokonce prodloužení doby nutné pro uspokojení 
požadavku zákazníka.  
U zákazníků se očekává, odborným odhadem, zvýšení spokojenosti přibližně o 2 - 3 % 
z důvodů zejména urychlení vyřízení jejich požadavku při jeho zadání do systému 
a průběžným zkrácením doby jednotlivých fází zakázky, což pro zákazníky znamená 
rychlejší obdržení požadovaného výrobku.  
Dále dojde ke zlepšení kvality zakázky, protože modul svými vnitřními vazbami na 
ostatní oblasti systému Helios zabraňuje pracovníkům, aby omylem přiřadili informace 
o zakázce někam jinam, nebo aby se potřebné informace neztratily někde v systému 
obecně.  
Společnost by tedy mohla očekávat díky zvýšení spokojenosti zákazníků i snížení 
reklamnosti a to přibližně o 2 - 3 %, odborným odhadem, což může vést ke snížení 
nákladů spojených s vyřizováním reklamací, a navýšení zisku v důsledku zvýšení 
kvality průběhu zakázky bez očekávaných reklamací.  
Z hlediska zaměstnanců by došlo ke zvýšení efektivnosti práce, jelikož by nemuseli 
stále sledovat systém a kontrolovat, srovnávat a hodnotit kritéria, to by Workflow 
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vypracovával za ně a příslušní zaměstnanci by se mohli soustředit na jiné na ně kladené 
požadavky a činnosti. 
 Zavedením Workflow by došlo k celkové optimalizaci průběhu informací spojených 
s průběhem zakázky společností SICO RUBENA. Jak je uvedeno výše, vyplývají           
z Workflow především tyto výhody: 
 zkrácení průběžné doby, 
 lepší informovanost příslušných pracovníků, 
 zvýšení kvality zakázky, 
 snížení reklamnosti, 





Bakalářská práce se zabývá průběhem zakázky, především se zaměřením na průběh 
informací v informačním systému HELIOS Green, ve společnosti SICO RUBENA, 
s.r.o., která je předním evropským gumárenským výrobcem a jedničkou na českém 
a slovenském trhu v práci se silikonem.  
Cílem práce bylo navrhnout průběh činností zakázky tak, aby byla udržena nebo nejlépe 
zlepšena jakost a spokojenost zákazníků společnosti, což se podařilo splnit návrhem 
pořízení dalšího modulu do systému Helios, konkrétně modulu Workflow.  
Práce je rozdělena na tři části. Teoretickou, analytickou a návrhovou část.  
V první části jsou uvedena teoretická východiska a problematika spojená s průběhem 
zakázky. 
Navazuje analytická část, která nejprve představuje společnost SICO RUBENA, s.r.o., 
která byla pro tuto práci vybrána. Dále je popsán právě informační systém HELIOS 
Green, který je pro tuto práci stěžejní, jelikož veškeré zakázky procházejí a jsou 
koordinovány právě tímto systémem a jeho příslušnými moduly, samozřejmě za pomocí 
příslušných pracovníků. Je zde komplexní obecná analýza průběhu zakázek v systému 
Helios, na což navazuje další analýza konkrétní zakázky. Tato analýza slouží pro 
přiblížení a lepší pochopení průběhu zakázky společnosti a to z hlediska práce 
obchodního oddělení. Je zde podrobná SWOT analýza, ve které bylo zjištěno, 
že společnost má monopolní pozici na českém a slovenském trhu. Za silnou stránku 
a hlavní výhodu je považován silikon, který je základem širokého výrobního portfolia 
společnosti, a to z hlediska ekologického (silikon se může znovu zpracovat). Další silné 
stránky jsou jedinečnost technologie v lepení silikonových profilů, faktor vysoké kvality 
(společnost vlastní několik certifikátů ISO norem) a dále skutečnost, že společnost 
exportuje v automobilovém průmyslu především do zahraničí a nedrží se tedy jen na 
českém trhu, není limitována ani Evropou. Tuto kapitolu uzavírají závěry analýz. 
Poslední částí bakalářské práce je návrhová část. Čtenář se zde seznámil s návrhem 
pořízení modulu Workflow. Dozvěděl se, proč byl modul navržen k pořízení, jaké jsou 
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pořizovací požadavky a také jaké výhody plynou pro společnost SICO RUBENA, 
pokud modul pořídí.  
Workflow pomůže společnosti k navýšení spokojenosti jak zákazníků (z hlediska 
zrychlení vyřízení zakázky a možné zlepšení kvality zakázky), tak i pracovníků, 
(snížení případné chybovosti lidského činitele při interakci s informačním systémem 
a méně práce a starostí s celkovým průběhem zakázky), jelikož obstará většinu 
požadavků sám. Modul dále přispěje k omezení reklamnosti a tím i možného snížení 
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